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MAN Roland Druckmaschinen AG 
Beschreibung 

Gummizylinderhuise fur Offset-Druckmaschinen 

Die Erfindung betrifft eine Gummizylinderhuise nach dem Oberbegriff des 
Anspruchs 1 . 

Es sind Gummizylinderhulsen bekannt, bei denen eine Tragerhulse mit einem 
Gummibelag versehen ist, wobei der Gummibelag aus vier oder mehr Schichten 
besteht. Beispielhaft ist dazu die EP 0 421 145 B1 zu zitieren. 

In Offset-Rotationsdruckmaschinen wird bekanntlich das Druckbild vom Platten- 
bzw. Formzylinder auf den Gummizylinder und von diesem auf das uber den 
Dmckzylinder laufende Papier ubertragen. Die Qbertragung der Farbe, sowohl von 
der Druckform auf die Gummihulse, wie auch von der GummihCilse auf das Papier 
ist nur dann moglich, wenn ein bestimmter Mindestdruck, der sogenahnte 
Liniendruck zwischen Gummituch- und Platten-, bzw. Formzylinder, vorhanden ist. 

Hier ergibt sich ein Problem fur die Qualitatssicherung aus der Forderung nach 
immer grosserer Produktivitat, bzw. durch das Bestreben, moglichst leichte und 
kostengunstige Druckzylinder herzustellen. Gerade der sogenannte kanallose 
Druck, insbesondere also die Sleevetechnik, die sich durch ein auf eine Hulse 
kanallos aufgebrachte Druckform und/oder kanallos aufgebrachtes Gummituch 
auszeichnet, eriaubt wegen der verringerten Schwingungsanregung aufgrund der 
fehlenden Zylinderkanale eine reduzierte Steifigkeit. Damit wird das 
Langen/Dickenverhaltnis der Druckzylinder, bzw. ihre relative Steifigkeit bezuglich 
einer Durchbiegung immer ungunstiger. Dies hat zur Folge, dass sich wahrend 
des Druckbetriebes die Form und Lage der Druckzylinder zueinander unenA^unscht 
verandern, d.h. dass die Druckzylinder sich durchbiegen. 
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Die Lageveranderung in Folge einer Durchbiegung andert die Druckbeistellung, 
d.h. den Anstelldaick zwischen den im Druckwerk zusammenwirkenden 
Druckzylindern, der uber die Zylinderbreite gesehen ungleichmassig wird. Ermittelt 
in Wertzahlen wird diese Druckbeistellung in der Regel durch die Messung der 
sogenannten Abdruckbreite, d.h. der Breite der Zone, die bei zueinander 
angestellten, d.h. auf Pressung gefahrenen Zylindern den Kontaktbereich der 
Zylinder definiert. Diese Messung ist beim Offsetdruck besonders einfach, da hier 
imnner ein Zylinder eines Zylinderpaares eine kompressible (weiche) Oberfiache 
aufweist. 

Durch die damit verbleibende mechanische Fehlausrichtung kSnnen sich 
bekanntlich im Druckspalt des Gummizylinders Fallen in der geforderten 
Papierbahn bilden, wenn sich die Papierbahn hierwegen der voran beschriebenen 
Lageveranderung uber die Breite mit einem unregelmassigen 
Geschwindigkeitsprofil bewegt, wobei die Mitte der Papierbahn sich schneHer 
bewegt als die Aussenseite der Bahn, was zu Faltenbildung fuhrt. Das 
Bahntransportverhaiten bei Rollenoffsetmaschinen wird aber massgeblich durch 
die Fordercharakteristik der Gummitucher beeinflusst. Insbesondere bei 
Sleevemaschinen kann es eben uber die Bahnbreite zu Faltenbildung konnmen, 
die den Seitenpasser beeintrachtigen. Zur Beseitigung dieses Problems werden 
beispielsweise bei der DE 44 36 973 A1 bereits Gummisleeves uber der 
Bahnbreite in ihrer Oberflachengeometrie konkav oder konvex ausgestaltet, d.h. 
ein Dickenprofil dadurch variiert, dass die MantelflSche in Achsrichtung des 
Zylinders eine konvexe oder konkave Form auf dem Gummituchzylinder annimmt. 

Durch ein konvexes Profil der Gummituchzylinderoberflache kann zwar die 
Durchbiegung zwischen einem Gummituchzylinder und einem Platten-, bzw. 
Formzylinder ausgeglichen werden, jedoch verschlechtert sich andererseits der 
Kontakt zwischen den beiden Gummituchzylindern in einem Druckwerk fiir Schon- 
und Widerdruck. Damit wird sowohl der Bahntransport als auch die 
Farbubertragung zur Papierbahn negativ beeinflusst. Durch eine konkave 
Gummituchzylinderoberflache berbessert sich zwar der Kontakt der beiden 
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Gummituchzylinder im Druckspalt, jedoch wird nun die Farbubertragung vom 
Flatten- bzw. Formzylinder zum Gunnmituchzylinder verschlechtert. 

Ausserdem haben die voran geschilderten Massnahmen zur Beeinflussung der 
5 Fordercharakteristik den Nachteil, dass die radiale Kompressibilitat 

beziehungsweise Steifigkeit uber der Hulsenlange modifiziert wird, was die 
Druckqualitat, insbesondere die Tonwertzunahme wiederum beeintrachtigt. 

Es ist nun Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Gummizylinderhulse der 
10 eingangs beschriebenen Art weiterzubilden, so dass eine Qualitatssiciierung im 
Rotationsdruck nnoglich ist, bei der die Fordercharakteristik der Gunnmihulse 
beeinflussbar ist, ohne die radiale Kompressibilitat oder die Steifigkeit uber die 
Sleevelange zu beeintrachtigen. 

15 Die Aufgabe wird erfindungsgemaR mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1 
geldst. 

Dadurch dass erfindungsgemass bei einem Gummisleeve die Steifigkeit in 
Umfangsrichtung. in der diese nicht beintrachtigt wird, uber die Bahnbreite 
20 modifiziert ist, wird einerseits die Fordercharakteristik uber die Papierbahnbreite 

beeinflussbar. ohne jedoch die Kompressibilitat des Gummisleeves zu 
i . beeintrachtigen. 



Diese Massnahme kann sowohl auf spaltose als auch auf spaltbehaftete 
25 Gummisleeves angewandt werden. 

Die Erfindung soil nachfolgend an einem Ausfuhrungsbeispiel eriautert werden. 
Die einzige Figur zeigt eine Gummizylinderhulse im Querschnitt mit einem 
Schichtaufbau und der Darstellung von Profilen der Steifigkeit S. 

30 

Die Gummizylinderhulse enthalt eine durch Liift aufweitbare innere Tragerhulse 1, 
auf der ein Gummibelag 2 aufgebracht ist, der aus mehreren Schichten 3, 4, 5 
besteht. Die Tragerhulse 1 besteht im Ausfuhrungsbeispiel aus einem Metail. 
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beispielsweise aus Stahl, sie ist aus einer Platte hergestellt, deren Enden 
zusammengeschweiBt sind, so dass sich eihe Stofistelle ergibt. Die.Tragerhulse 1 
kann aber auch endlos, also ohne Stofistelle, ausgefuhrt sein, beispielsweise 
galvanisch aus Nickel hergestellt. Auch kann die Tragerhulse 1 aus einem 
Kunststoff bestehen, beispielsweise aus einem faserverstarkten Epoxidharz, 
beispielsweise CFK. In alien Fallen ist die Tragerhulse 1 mittels Druckluft elastisch 
aufweitbar und auf diese Weise axial auf einen Druckwerkzylinder aufschiebbar. 

Der Schichtaufbau 2 ist in der Regel auf die Tragerhulse 1 unter Ausbildung einer 
Klebeschicht 7 aufgeklebt oder aufvulkanisiert, wobei StoBstellen als Klebestelien 
ausgefuhrt sind. 

Der Aufbau der Schichten umfasst kompressible Schichtelemente 3 in Form von 
Lufteinschlussen und die Steifigkeit beeinflussende Schichtelemente 4 in Form 
von Faden/Gewebe oder Garnen. Die Faden sind etwa in Umfangsrichtung der 
Gummizylinderhulse ausgerichtet und haben vorteilhaft eine Lange von ca. 10 bis 
30 mm. Statt der Lufteinschlusse konnen auch kompressible Fasern vorgesehen 
werden. Die Schichtaufbau umfasst weiterhin ein Gummimaterial 5, wie es 
ubiicherweise fur Gummitucher zur Anwendung kommt. Wie bspw. schon in der 
alteren Patentanmeldung DE 102 28 686.8 beschrieben ist, sind die Faden in der 
Schicht 4 nicht zwingend gleichmafiig verteilt. In radialer Richtung sind zur 
Tragerhulse 1 hin mehr Lufteinschlusse angeordnet, wahrend die Faden in 
radialer Richtung zur Audenoberflache hin dichter angeordnet sind. Entsprechend 
nimmt die Steifigkeit S im Bereich der Dicke d der Schicht nach aufien hin zu, 
wahrend die relative Kompressibilitat K zur Tragerhulse 1 hin zunimmt. 

Es ist jedoch genauso denkbar, in der Schicht 4 zur AuRenoberflache hin die 
Faden dichter anzuordnen, so dass in dieser Richtung hin die Steifigkeit S 
zunimmt und Lufteinschlusse gleichmaliig zu verteilen, so dass die relative 
Kompressibilitat uber die gesamte Dicke der Schicht 3 gleich ist. 

Weitere Variationen der Anordnung der kompressiblen Elemente und der Faden in 
radialer Richtung sind moglich. Es handelt sich hier lediglich um ein bevorzugtes 
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Ausfuhrungsbeispiel, der Schichtaufbau 2 kann beliebige Anordnungen der 
Schichten 3, 4, 5 aufweisen. 

In jedem Fall sind bei einer voran beschriebenen Gummihulse im Schichtaufbau 2 
die die Steifigkeit S beeinflussenden Schichtelemente in Form von Faden/Gamen 
oderGeweben zwar gleichnnassig in Umfangsrichtung (also in Pfeilrichtung 
„Steifigkeit S"), jedoch in Richtung der Hulsenachse unterschiiedlich stark 
vorgereckt eingearbeitet, so dass uber die Hulsenbreite eine ungleichmassiges 
Steifigkeitsprofil 6a, 6b, 6c entsteht. 

Das Vorrecken der die Steifigkeit S der Hulse beinflussenden Schichtelemente 4 
wird vorzugsweise per geeigneter Werkzeuge unter Erzeugung eines gewahlten 
Steifigkeitsprofils 6a, 6b, 6c definiert durchgefuhrt und dieses durch Aufkleben 
mittels der Klebeschicht 7 auf der Tragerhulse 1 konserviert. Das Vorrecken ist 
aber auch beim Aufziehen der Gummihulse auf den Zylinder moglich, mit dem 
Nachteil, dass das Steifigkeitsprofil nicht mehr so definiert, bzw. kontrolliert 
herstellbar ist. 

Der Begriff ..Profil" bedeutet hier, dass unterschiedliche Steifigkeitswerte S in 
axialer Richtung der Hulse im Schichtaufbau variieren, mit der Bedingung, dass 
das Profil bezugliche der Mitte der HQIsenbreite symmetrisch gestaltet ist. 

In der Figur sind mit 6a, 6b, 6c drei unterschiedliche Profilbeispiele aufgezeigt, die 
zwar nicht gleichzeitig, aber dennoch einzein sinnvoll anwendbar sind. 

So zeigt 6a eine „konvexes" Steifigkeitsprofil des Schichtaufbaus 2, so dass die 
Geschwindigkeitsunterschiede der Papierbahn entlang dem Druckspalt, aus 
diesen die Faltenbildung der Papierbahn resultiert, ausgeglichen werden konnen, 

6b zeigt umgekehrt ein „konkaves" Steifigkeitsprofil, wahrend 6c ein „doppelt 
konvexes" Steifigkeitsprofil aufzeigt. Alle hier gezeigten Profile (aber auch weitere) 
sind in gewunschter Weise durch das Vorrecken der Faden/Garne oder Gewebe 
erzeugbar und in der Gummihulse konservierbar. 
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Bei sorgfaltiger Wahl der Geometrie des Steifigkeitsprofils 6a. 6b, 6c im 
Schichtaufbau 2 der Gummihulse erhalt man ein Gummituch, das im Gebrauch 
eine gleichmassige Oberflachengeschwindigkeit entlang des Druckspaltes, durch 
den die Papierbahn lauft, aufweist, so dass die Faltenbildung aufgrund der 
variierenden Steifigkeitsprofile 6a, 6b, 6c verhindert wird. 

Die Wahl des Profils 6a, 6b, 6c ist auch dadtirch bedingt, welche die Faltenbildung 
erzeugenden Effekte zu kompensieren sind. Bekanntlich hangt die 
Geschwindigkeit entlang des Zylinders ab vom effektiven RadiuSi der 
entsprechend der Biegung des Zylinders und der Kompressibilitat oder Steifigkeit 
des Gummituches variiert. Durch Variieren der Steifigkeit tiber die Zylinderbreite 
kann somit der effektive Radius des Zylinders verandert werden. 

Empirische Versuche haben gezeigt. dass die besten Resultate zu erzielen sind, 
wenn die Steifigkeit (S) in Umfangsrichtung der Hulse verglichen mit einer uber 
Hulsenachse gleichformig verlaufenden Steifigkeit ein Profil in axialer Richtung 
aufweist, bei dem uber die Bahnbreite das Geschwindigkeitsprofil der geforderten 
Papierbahn derart verandert ist, dass das Fdrderverhalten der 
Gummizylinderhulse tiber der Bahnbreite in einem Bereich von -0,5% < 0 < +0,5% 
beeinflusst ist. 
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Patentanspriiche: 

1 . Gummizylinderhulse (1 ) (Transferzylinderhulse) insbesondere fur 
Offsetdruckmaschinen, mit einer durch Luft aufweitbaren inneren 
Tragerhulse (2), auf der ein Gummibelag (3) angeordnet ist, dadurch 
gekennzeichnet, dass der Gummibelag (3) einen Schichtaufbau (2) 
aufweist, der beabstandet zur Aussenoberflache kompressible 
Schichtelemente (3) und die Steifigkeit (S) beeinflussende Schichtelemente 
(4) wie Faden/Garne Oder Gewebe enthalt, wobei die die Steifigkeit (S) 
beeinflussenden Schichtelemente (4) zwar gleichmassig in Umfangsrichtung 
jedoch in Richtung der Hulsenachse unterschiedlich stark in definierter Weise 
vorgereckt eingearbeitet sind, so dass uber die Hulsenbreite ein 
Steifigkeitsprofil (6a, 6b, 6c) entsteht. das bezuglich der Mitte der 
Hulsenbreite symmetrisch gestaltet ist. 

2. Gummizylinderhulse nach Anspruch 1 , dadurch gekennzejchnet, dass die 
Steifigkeit (S) in Umfangsrichtung der Hulse verglichen mit einer uber 
Hulsenachse gleichformig verlaufenden Steifigkeit ein Profil (6a, 6b, 6c) in 
axialer Richtung aufweist, so dass dieses Steifigkeitsprofil (6a, 6b, 6c) uber 
die Bahnbreite das Geschwindigkeitsprofil der gefdrderten Papierbahn 
verandert, derart dass das Forderverhalten der Gummizylinderhulse uber der 
Bahnbreite in einem Bereich von -0,5% < 0 < +0,5% beeinflusst ist. 
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Zusammenfassung: 

Gummizylinderhulse fur Offset-Druckmaschinen 

Urn eine Gummizylinderhulse weiterzubilden, so dass eine Qualitatssicheaing im 
Rotationsdruck moglich ist, be! der die Fordercharakteristik der Gummihulse 
beeinflussbar ist, ohne die radiale KompressibilitSt oder die Steifigkeit Uber die 
Sleevelange zu beeintrachtigen, ist vorgesehen, dass der Gummibelag (3) einen 
Schichtaufbau (2) aufweist, der beabstandet zur Aussenoberflache kompressible 
Schichtelemente (3) und die Steifigkeit (S) beeinflussende Schichtelemente (4) 
wie Faden/Garne oder Gewebe enthalt, wobei die die Steifigkeit (S) 
beeinflussenden Schichtelemente (4) zwar gleichmassig in Umfangsrichtung^ 
jedoch in Richtung der Hulsenachse unterschiedlich stark in definierter Weise 
vorgereckt eingearbeitet sind, so dass uber die Hulsenbreite ein Steifigkeitsprofil 
(6a, 6b, 6c) entsteht, das bezuglich der Mitte der Hulsenbreite symmetrisch 
gestaltet ist. 



Fig. 
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